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Prufungsantrag genn. § 44 PatG ist gestellt 

(m) Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstucken mit Idsbarem Werkstucktrager 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Bearbeitung von Werkstucken mit daran losbar 
befestigten Werkstucktragern, wobei der Werkstucktrager 
uber mindestens eine Klebstoffschicht, eine gefrorene 
Flussigschicht oder eine Magnetschicht mit dem Werk- 
stuck verbunden ist. Das Werkstuck kann wiederum me- 
chanisch, thermisch oder chemisch vom Werkstucktrager 
gelost werden, wobei sich das Haftmittel vollstandig vom 
Werkstuck ablost. 
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Beschreibung 



Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Bearbeitung von Werkstucken mit daran befe- 
sdgtcn, losbaren Werkstiicktragem. S 

Mit verschiedcnen Anmeldungen des gleichen Anmel- 
ders ist es bekannt geworden, hochgenau und nullpunktori- 
entiert ein WerkstUck zu bearbeiten, welches auf einer Loch- 
rasterpalette losbar befestigl ist. Hierbei ist es bekannt, auf 
der Lochrasterpalette ein oder mehrere sogenannte Schnell- lO 
spannzyLinder zu befestigen, welche mit zugeordneten Ein- 
zugsnippeln zusammenwirken, die in den Schnellspannzy- 
linder losbar und festspannbar aufgenommen sind. Mit je- 
weils einem Einzugsnippel ist dann das Werkstiick verbun- 
den. 15 

Hierbei ist es bekannt, den jeweiligen Einzugsnippel di- 
rekt mit dem zubearbeitenden Werkstuck zu verbinden. Aus 
alteren Anmeldungen des Anmelders ist es bekannt, beson- 
ders spielfreie und hochgenaue Befestigungen zwischen 
dem Einzugsnippel und dem zu bearbeitenden Werkstiick 20 
anzufertigen, um eine hochgenaue Bearbeitung des Werk- 
stuck zu erreichen. Hierzu wird jedoch vorausgesetzt, dal3 
der Einzugsnippel stets mit dem zu bearbeitenden Werk- 
stiick verbunden wird, was jedoch bei manchen Anwen- 
dungsfallen als nachteilig empfunden wird. Es miissen nam- 25 
lich am Werkstiick entsprechende Befestigungsbohrungen 
angebracht werden, welche zur Befestigung des Einzugsnip- 
pels am Werkstiick geeignet sind. Wenn die Bearbeitung des 
Werkstiicks dann beendet ist, werden die Einzugsnippeln 
aus den Befestigungsbohrungen entfemt imd diese bleiben 30 
am Werkstiick zuriick. Dies setzt voraus, daB das Werkstiick 
durch derartige Befestigungsbohrungen zusatzlich verletzt 
wird. 

Es sind MaBnahmen bekannt, bereits schon vorhandene 
Bohrungen am WeHtstiick zur Befestigung des Einzugsnip- 35 
pels zu verwenden, wobei dann zusatzliche Adapterstucke 
verwendet werden. 

Alle diese Losungen fuhren jedoch nicht zum ErfoLg, 
wenn es darum geht, die Unterseite des Werkstiicks mog- 
lichst verletzungsfrei zu halten, d. h. an der Unterseite des 40 
Werkstiicks diirfen keinerlei Befesdgungsbohrungen, Befe- 
stigungen Oder sonstige Mittel zur Verbindung des Einzugs- 
nippels mit dem WerkstUck vorhanden sein. 

Hier setzt die Erfindung ein, die sich die Aufgabe gesetzt 
hat, die Bearbeitung eines WerkstUcks, welches von einer 45 
Bearbeitungsstation zu einer anderen im gleichen Raster- 
maO und nuUpunktorientiert iibertragbar ist, so vorzuneh- 
men, daB eine Verletzung der Werkstiickoberflache durch ei- 
nen daran ansetzenden Werkstiicktrager, der mit einem 
SchneUspannzylinder zusantunenwirkt, nicht gegeben ist. SO 

Zur Losung der gestcllten Aufgabe ist die Erfindung 
durch das Verfahren und die Vorrichtung nach den unabhan- 
gigen Anspriichen gekennzeichnet. 

Das erfindungsgemSsse Verfahren ist zuniichst als Ver- 
wendungs verfahren ausgebildet und sieht als Verwendung 55 
vor, daB der WerkstiickU-ager losbar tiber mindestens eine 
Klebstoffschicht mit dem Werkstiick verbunden ist. 

Als Bearbeitungsverfahren ist vorgesehen, dal3 der Werk- 
stiicktrager an seiner dem Werkstiick zugewandten Seite mit 
mindestens einer Klebstoffschicht beschichtet wird und daB 60 
dann das Werkstiick genau ausgerichtet und zentriert auf 
dem jeweiligen Werkstucktrager aufgelegt und dort festge- 
klebt wird. 

Soweit die zu bearbeitenden Werkstiicke aus MetaLl be- 
stehen, handelt es sich also um eine Metallverklebung zwi- 65 
schen dem Werkstiicktrager und dem zu bearbeitenden 
Werkstiick. Ein derartiges Klebe verfahren hat den wesentli- 
chen Vorteil, dafi die Oberflache des WerkstUcks nicht be- 



eintrachtigt, verletzt oder durch Bohrungen beschadigt wird, 
weil vorgesehen ist, daB die im vorliegenden Klebeverfah- 
ren verwendeten Klebeschichten voUstandig und riick- 
standslos von der Oberflache des zu bearbeitenden Werk- 
stiicks wieder entfemt werden. 

Nach dem heutigen Stand der Entwicklung eignen sich 
fUr Kleber im Metallbau folgende Typen von Kunstharzen: 
Epoxyharze, modifizierte Phenolharze und Polyesterharze. 

Sie gelangen als fliissige, pastenformige oder feste Kleb- 
stoffe in den Handel. Die meisten Metallkleber sind soge- 
nannte 2-Komponenten-Kleber, die nach der vollzogenen 
Mischung eine temperaturabhangige Aushartungsdauer auf- 
weisen. Ein Zusammenpressen der zu verbindenden Metall- 
flachen ist nicht erforderlich. Es konnen jedoch auch Druck- 
harter verwendet werden, die unter entsprechendem Druck 
ausharten. 

Daneben sind auch sogenannte Sekundenkleber moghch, 
die auf Anpressdruck ausharten und auf Acrylatbasis arbei- 

ten. 

Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt sich der we- 
sentliche Vorteil, daB nun durch eine losbare Klebeverbin- 
dung das Werkstiick losbar an den vorgesehenen Werkstilck- 
U-agem befestigt wird, wobei die Erfindung eine Reihe von 
Moglichkeiten vorsieht, wie man die verwendete Klebever- 
bindung wieder riickstandslos von der Oberflache des Werk- 
stiicks entfemt. 

Die Anklebung von entsprechenden Werkstiicktragem an 
dem Werkstiick ist der vorher bekannten Technik, namlich 
der Verspannung von Werkstiicktragem mittels Klemm- 
oder Spannpratzen am zu bearbeitenden Werkstiick, wesent- 
lich iiberlegen. Es ist selbstverslandlich bekannt, mittels 
Spannpratzen derartige Werkstucktrager am zu bearbeiten- 
den Werkstiick zu befestigen, wobei ebenfalls das Werk- 
stiick nicht durch entsprechende Bohrungen oder andere 
Riickhaltmittel beeintrachtigt wird. Die Verwendung von 
Spannpratzen hat aber den wesentlichen Nachteil, daB diese 
iiber den Umfang des Werkstiicks herausragen, Platz bean- 
spruchen und eine ungehinderte Bearbeitung des Werk- 
stiicks beeintrachtigen. 

Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt sich also der 
Vorteil, daB lediglich an der Unterseite des zu bearbeitenden 
Werkstiicks entsprechende Werkstiicktrager uber die bean- 
spruchten Klebeverbindungen befesdgt werden mUssen, 
wobei dann diese Werkstiicktrager mit zugeordneten Ein- 
zugsnippeln verbunden sind und diese Einzugsnippel mit 
den vorher beschriebenen Schnellspannzylindem zusam- 
menwirken. Auf diese Weise kann also ein mit Werkstiick- 
tragem iiber eine Klebeverbindung verbundenes Werkstiick 
auf verschiedene Bearbeitungsstationen Ubertragen werden. 

Der an der Unterseite jeweils befestigte Einzugsnippel 
wirkt mit den hochgenau auf den zugeordneten Lochraster- 
paletten angeordneten Schnellspannzylindem zusammen, so 
dafi dieses Werkstuck auf unterschiedlichen Bearbeitungs- 
stationen hochgenau und nuUpunktorientiert bearbeitel wer- 
den kann. Es kann umgespannt, umgedreht und von alien 
Seiten her bearbeitet werden. 

Selbstverstandlich ist die vorliegende Erfindung nicht 
darauf beschrankt, derartige Werkstiicktrager iiber Klebe- 
verbindungen lediglich an der Unterseite des zu bearbeiten- 
den Werkstiicks zu befestigen. Es kann selbstverstandlich 
auch mdglich sein, diese Klebeverbindungen an den Stim- 
seiten oder an den Oberseiten anzubringen. 

Die vorliegende Erfindung beansprucht also allgemein 
die iiber Klebverbindungen losbar mit dem Werkstuck ver- 
bundenen Werkstiicktrager, egal, wo sie an dem WerkstUck 
genau angebracht sind. 

In einer ersten bevorzugten Ausgestaltung ist es vorgese- 
hen, daB ohne Zuhilfenahme von Schnellspannzylindem 
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und Einzugsnippein die uber Klebeverbindungen zu befesti- 
genden Werkstiicktrager an der Unterseite des Werkstiicks 
angeklebt werden. 

Der Einfachheit halber wird in der folgenden Beschrei- 
bung our noch davon ausgegangen, dafi jeweils das Werk- 
stiick an der Unterseite nur mit Werkstiicktragem verklebt 
werden soli, obwohl dies nicht die Erfindung beschranken 
soil. 

In diesem AusfUhrungsbeispiel mu6 nur dafUr gesorgt 
werden, dafi der Werkstiicktrager hochgenau und lagenori- 
entiert an der Unterseite des Werkstticks angeklebt wird. Es 
wird noch nicht vorausgesetzt, dafi der Werkstiicktrager mit 
entsprechenden Zentrierhilfen und Montagehilfen verbun- 
den ist. Dies ist der einfachste AusfUhrungsfall fur die Aus- 
fiihrung des erfindungsgemassen Veifahrens. 

In einem anderen Ausfuhningsbeispiel ist jedoch vorge- 
sehen, daB als Zentrierhilfe und als Montagehilfe fur die zu 
befestigenden Werkstiicktrager die vorher erwahnten 
Schnellspannzylinder verwendet werden, die bereits schon 
hochgenau auf einer Lochrasterpalette befestigt sind. Diese 
Schnellspannzylinder haben das gleiche Stichmafi fUr die 
Bearbeitung des Werkstiicks, wie es auch auf alien anderen 
Bearbeitungsstationen fQr die Bearbeitung des WerkstQcks 
vorhanden ist, so dafi also durch die Verwendung einer 
Lochrasterpalette und darauf befestigten, hochgenau ange- 
ordneten Schnellspannzylindem bereits schon das erforder- 
liche StichmaB fiir die lagenhchtige Zentrierung des jeweili- 
gen Werkstiickstragers zu dem zu beaibeitenden Werkstiick 
gegeben ist. 

Wie bereits schon angegeben, ist der jeweilige Werk- 
stiicktrager iiber ein oder mehrere Einzugsnippel in dem 
Schnellspannzylinder aufgenommen, wobei hier eine los- 
bare Spannverbindung besteht 

Diese Art der Spannverbindung und der hochgenauen 
Zentrierung des Werkstiicktragers hat den weiteren Vorteil, 
dafi das iiber die Klebeverbindung auf dem Werkstiicktrager 
zu befestigende Werkstiick vollkommen spannungsfrei, aber 
hochgenau auf dem Werkstiicktrager befestigt wird. 

Ist namlich das Werkstiick verzogen, dann ergeben sich 
lediglich groBere Klebespalte auf den darunter liegenden 
Werkstiicktragem, wobei also der Spannungszustand des 
Werkstiicks beim Aufkleben auf die Werkstiicktrager in kei- 
ner Weise verandert wird. Es kommt zu keinem Verzug und 
zu keiner Verdrehung oder Verspannung des zu bearbeiten- 
den WerkstUcks, so dafi dieses auch hochgenau in den nach- 
geschalteten Bearbeitungsstationen bearbeitet werden kann. 

Neben der hier dargestellten Klebeverbindung werden 
auch andere losbare Haftverbindungen beansprucht, nam- 
lich z. B. Gefnerverbindungen, wobei die losbare Verbin- 
dung zwischen einem zu bearbeitenden Werkstuck und ei- 
nem Werkstiicktrager iiber einen Gefrierspalt erfolgt, d. h. 
dieser Gefrierspalt ist mit einem gefiierbaren Medium ge- 
fiillt, welches bei entsprechend niedrigen Temperaturen eine 
entsprechende Klebeverbindung oder Haftverbindung zwi- 
schen dem Werkstiick und dem Werkstiicktrager herstellt. 

Neben einer solchen Gefiierverbindung kommen auch 
magnetische Verbindungen in Einsatz, die entsprechend aus 
der Verwendung von Permanentmagneten oder von standig 
stromdurchflossenen Magneten bestehen. 

Die vorliegende Erfindung sieht eine Reihe von Vorrich- 
tungen vor, welche den jeweiligen Werkstiicktrager fortbil- 
den. Sinn der Fortbildung ist, daB Mafinahmen geschaffen 
werden, wie es auf besonders einfache und zeitsparende 
Moglichkeit gewfihrleislet ist, die vorher erwahnte Klebe- 
verbindung wieder rilckstandsfrei von der Werkstiickober- 
flache zu entfemen. 

AUe Vorrichtungen sind dadurch gekennzeichnet, dafi sie 
geeignet sind, mittels eines gasfbrmigen, eines flussigen 



oder eines festen, verformbaren Mediums die Klebeschicht 
zwischen dem Werkstiicktrager und dem Werkstiick wieder 
abzusprengen. 

Soil also die Klebeschicht geldst werden, dann werden 
S Mafinahmen im Rahmen der Vorrichtungsanspriiche vorge- 
schlagen, welche die Klebeschicht zwischen dem Werkstiick 
und dem Werkstiicktrager mechanisch absprengen. Derar- 
tige mechanische Absprengmafinahmen konnen durch ein 
entsprechendes Medium erfolgen, welches zwischen die 

10 OberflSche des Werkstiicks und dem Werkstiicktrager einge- 
leitet wird, insbesondere ein gasf&rmiges oder fliissiges 
Hochdruckmedium. 

Eine andere Gruppe von Vorrichtungsmerkmalen sieht 
vor, dafi entsprechende Abdriickschrauben verwendet wer- 

IS den, um diesen Klebespalt aufzuspalten und eine dritte 
Gruppe von Vorrichtungsmerkmalen sieht vor, dafi soge- 
nannte Federpakete vorhanden sind, welche die Klebstoff- 
schicht tragen, wobei die Federpakete selbst dann durch ent- 
sprechende mechanische oder hydraulische Mafinahmen so 

20 erschuttert oder ausgelost werden konnen, dafi auch hier- 
durch die Klebeschicht aufgebrochen wird. 

Eine weitere Ausfiihrungsform im Rahmen der vorliegen- 
den Erfindung sieht vor, dafi die Klebeschicht chemisch auf- 
gelost wird, d. h. es wird ein Trenn- oder Losungsmittel in 

25 den Klebespalt eingeleitet, welches geeignet ist, den Kleb- 
stoff mindestens teilweise von den Kontaktflachen abzulo- 
sen, um hierdurch ebenfalls die Klebewirkung aufeuheben. 

In einer weiteren Ausgestaltung ist es moglich, die Klebe- 
schicht durch thermische Mafinahmen zu entfemen, d. h. 

30 das Werkstiick mit den daran befesdgten Werkstiicktragem 
wird in ein entsprechendes Bad eingebracht und in diesem 
Bad ist eineFliissigkeit vorhanden, die entweder durch ther- 
mische Einwirkung die Klebstoflfschicht so weit erwarmt, 
dafi der Werkstiicktrager entfemt werden kann oder es kon- 

35 nen noch chemische Zusatze vorgesehen werden, welche die 
Klebstoffschicht kompiett auflost. 

Ebenso konnen diermische Mafinahmen in der Weise er- 
folgen, dafi der gesamte Werkstiicktrager in das Feld einer 
Induktionsspule eingebracht wird, so dafi der Werkstiicktra- 

40 ger so stark durch das Induktionsfeld erwarmt wird, dafi 
hierdurch auch die Klebeschicht so weit aufgelost wird, dafi 
der Klebespalt zwischen dem Werkstiick und dem Werk- 
stQcktrager hierdurch aufgebrochen wird. 
In einer weiteren Ausgestaltung ist es vorgesehen, dafi der 

45 Werkstiicktrager und/oder das Werkstiick in mechanische 
Schwingungen versetzt wird, wobei die Schwingungen so 
gearbeitet sind, dafi das Werkstiick eine unterschiedliche 
Schwingung im Vergleich zu dem daran befesdgten Werk- 
stiicktrager ausfiihrt und hierdurch es ebenfalls zu Scher- 

50 und Schubkraften im Bereich des Klebstofifspalts konunt, 
welche ebenfalls geeignet sind, diesen Klebstoffspalt aafzu- 
brechen. 

Allen vorher erwahnten Verfahren liegt also das Arbeits- 
verfahren nach folgenden Schritten zugrunde: 

55 

1 . Losbare Befesdgung eines WerkstUcktragers an Ra- 
chen eines Werkstucks; 

2. "Obertragung des so mit Werkstiicktragem befesdg- 
ten Werkstiicks auf verschiedenen Bearbeitungsstatio- 

60 nen und Bearbeitung des Werkstiicks Entfemung der 
Werkstiicktrager vom Werkstiick durch die vorher be- 
schriebenen Trennmafinahmen zwecks Aufbrechen der 
Klebstoffschicht 

65 Im folgenden wird die Erfindung anhand von einer ledig- 
lich einen AusfUhrungsweg darstellenden Zeichnung nSher 
erlautert. Hierbei gehen aus der Zeichnung und ihrer Be- 
schreibung weitere erfindungswesentliche Merkmale und 
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Vorteile der Erfindung hervor. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von mehrere 
Ausfuhrungswege darstellenden Zeichnungen naher erlau- 
tett. Hierbei gehen aus den Zeichnungen und ihrer Beschrei- 
bung weitcre erfindungswesentliche Merkmale und Vorteile 5 
der Erfindung hervor 

Fig. 1 schematisiert eine Draufsicht auf einem Werkstuck 
auf einer Lochrasterpaletle, 

Fig. 2 Schnitt durcb eine erste AusfUhrungsform nach 
Fig.l, 10 

Fig. 3 Draufsicht auf den Wericstticktrager nach Fig. 2, 

Fig. 4 vergroBerter TeiLschnitt durch einen Werkstiicktra- 
ger nach Fig. 2, 

Fig. 5 eine gegeniiber Fig. 2 abgewandelte Ausfuhrungs- 
form, 15 

Fig. 6 der vergroBerte Schnitt durcb einen Werkstiicktra- 
ger nach Fig. 5, 

Fig. 7 eine gegeniiber Fig. 2 dritte abgewandelte Ausfuh- 
rungsform. 

Fig. 8 Draufsicht auf einen Werkstticktrager nach Fig. 7, 20 
Fig. 9 eine gegeniiber Fig. 2 abgewandelte Ausfiihrungs- 
form, 

Fig. 10 Draufsicht auf den Werkstucktrager nach Fig. 9, 
Fig. 11 eine weitere gegeniiber Fig. 2 abgewandelte Aus- 

fiibningsfomi, 25 
Fig. 12 Draufsicht auf den Werkstucktrager nach Fig. 11, 
Fig. 13 eine gegeniiber Fig, 2 abgewandelte Ausfiih- 

rungsform. 

Fig. 14 Draufsicht auf den Werkstucktrager, 

Fig. 15 eine gegeniiber Fig. 2 abgewandelte Ausfuh- 30 

rungsform. 

Fig. 16 Draufsicht auf den Werkstticktrager nach Fig. 15, 

Fig. 17 Seitenansicht einer Lamelle, 

Fig. 18 die urn 90° nach Fig. 17 gedrehte Lamelle, 

Fig. 19 eine gegeniiber Fig. 18 abgewandelte Ausfuh- 35 

rungsform einer Lamelle, 

Fig, 20 eine gegeniiber Fig, 2 abgewandelte Ausfuh- 

rungsform. 

Fig. 21 Draufsicht auf den Werkstiicktrager nach Fig. 20. 

In Fig. 1 ist allgemein dargestellt, dafi auf einer Lochra- 40 
sterpalette 1 ein Werkstiick 4 mittig aufgebracht wird. 
Hierzu ist eine mechanische Zentriervorrichtung vorhanden, 
die im wesentHchen aus im Winkel von 90*^ zueinander an- 
geordneten Zentrierstempeln 50 besteht, die sich mit ihren 
Anlagekopfen 10 an den jeweiligen AuBenkanten des zu be- 45 
arbeitenden Werkstiicks 4 anlegen. 

Selbstverstandlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf 
die hier dargestellte mechanische Zentriervorrichtung be^ 
schrankt, die ja Lediglich nur dazu dient, das Werkstiick 4 
mittig und relativ hochgenau auf der Lochrasterpalette 1 zu 50 
zentrieren. Gs k5nnen auch elektronische Zentriereinrich- 
lungen verwendel werden, d. h. die jeweiligen Referenzkan- 
ten Oder Referenzbohrungen oder dergleichen konnen mit- 
tels Laserstrahl abgetastet werden und dementsprechend 
kann die Lochrasterpalette 1 mechanisch, hydraulisch, elek- 55 
tronisch oder elektromechanisch auf der Lochrasterpalette 1 
so bewegt werden, daB sie mittig zentriert ist. 

Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel besteht die Lochra- 
sterpalette 1 aus einer Reihe von hochgenau eingebrachten 
Bohrungen 2, die mit Gewinde ausgestattet sind. 60 

Zur Befestigung von auf der Lochrasterpalette 1 aufge^ 
brachten und zu befestigenden Schnellspannzylindem 15 
sind BohrbQchsen 3 vorgesehen, in welche Briden eingrei- 
fen, welche den jeweiligen Schnellspannzylinder 15 an 
mehreren Seiten einspannen und so hochgenau auf der 65 
Lochrasterpalette 1 halten. Zur Zenuierung des jeweiligen 
Schnellspannzylinders 15 auf der jeweiligen Bohrung 2 
Iragt jeder Schnellspannzylinder mindestens einen nach un- 
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ten weisenden Zentrierzapfen 16, der in eine zugeordnete 
Bohrung 2 eingreift. 

Die jeweilige Bride 83 ist mit nicht naher dargestellten 
Gewindeschrauben in jeweils einer Bohrbiichse 3 der Boh- 
rung 2 festgeschraubt. 

Die hier angeordneten Schnellspannzylinder (gemass Fig. 
1 sind dies z. B. vier, die zur Halterung des Werkstiicks 4 ge- 
eignet sind), sind also hochgenau auf den Bohrungen 2 der 
Lochrasterpalette 1 zentriert und dort befestigt 

Aufgabe ist es nun, ein Werkstiick 4 mittels Werkstiicktra- 
gem 18 so zu verbinden, daB die Werkstiicktrager 18 auch 
hochgenau zu dem Werkstiick 4 zentriert sind. Zu diesem 
Zweck tragt jeder Werkstiicktrager 18 an seiner Unterseite 
mindestens einen Hinzugsnippel 17, der losbar und spannbar 
in dem jeweiligen Schnellspannzylinder 15 aufgenommen 
ist. Auf diese Weise konnen also die Werkstiicktrager hoch- 
genau auf dem Schnellspannzylinder 15 eingespannt werden 
und sind demgemass auf der Lochrasterpalette 1 ausgerich- 
tet. 

Das StichmaB, welche sich z. B. zwischen zwei Zentrier- 
zapfen von auseinanderliegenden Schnellspannzylindem 15 
sich ergibt, stimmt mit alien anderen Bearbeitungsstationen 
iiberein, so dafi ein auf den Werkstiicktragem 18 losbar be- 
festigtes Werkstiick 4 hochgenau auf alien nachfolgenden 
Bearbeitungsstationen bearbeitet werden kann. 

Voraussetzung hierbei ist aber - wie vorhin angegeben 
dafi mittels einer mechanischen, elektronischen oder hy- 
drauUschen 2^ntriervorrichtung das Werkstuck 4 zunachst 
zu den bereits auf der Lochrasterpalette 1 befestigten Werk- 
stiicktragem 18 zentriert wird. 

Hierzu ist es also vorgesehen, daB sich die Anlagekopfe 
10 an den jeweiligen Referenzkanten des Werkstiicks 4 an- 
legen, wobei die Anlagekopfe 10 fest mit Zentrierstempeln 
5 versehen sind, die an ihrer Oberseite jeweils ein Lineal 6 
mit Skala tragen. Die Zentrierstempel 5 sind losbar und fest- 
stellbar in einem Halter 13 aufgenommen, der ebenfalls 
hochgenau in einer zugeordneten Bohrung 2 der Lochraster- 
palette 1 aufgenommen ist 

Es wird hierbei durch die Bohrung 2 eine Nullpunktlinie 
14 definiert, welche eine entsprechende Markierung 9 am 
Halter 13 schneidet und diese Markiemng 9 geht beispiels- 
weise durch die Mitte der Bohmng 2. Dies ist jedoch nicht 
losungsnotwendig, es konnen auch andere Referenzlinien 
am Oder im Bereich der Bohrung 2 definiert werden, wie 
z. B. Bohrungsrander, benachbarte Rachen um die Bohrung 
herum oder dergleichen mehr, Wichtig ist nur, daB stets eine 
einheitliche Nullpunktlinie 14 definiert wird, die im vorlie- 
genden Ausfiihrungsbeispiel eben als Mitte der Bohrung 2 
angegeben ist. 

Jeder Zentrierstempel 5 wird von einer Klemmpratze 7 
aufgenommen, welche Teil des Halters 13 ist 

Es ist femer ein VergroBerungsglas 8 fiir die Markierung 
9 vorgesehen, so daB man mittels des VergroBerungsglases 
genau auf dem Lineal 6 ablesen kann, daB die Zentrierstem- 
pel 5 alle mit gleicher Lange an dem Werkstiick 4 angelegt 
sind. Es kann selbstverstandlich statt des Lineals auch ein 
Nonius abgelesen werden. 

Das Werkstiick 4 wird bei gelosten Klemmpratzen 7 so- 
lange in den Pfeilrichtungen 11, 12 verschoben, bis es etwa 
mittig auf der Lochrasterpalette 1 ausgerichtet ist 

Auf den einander gegeniiberliegenden Zentrierstempeln 5 
kann dann das jeweils gleiche MaB abgelesen werden. 

Wenn das Werkstiick 4 nun derart hochgenau zu den dar- 
unter liegenden Werkstucktragem 18 ausgelegt ist, kann die 
vorher erwShnte Klebeverbindung vorgenommen werden. 

Es werden dann namlich die Klenampratzen 7 befestigt, 
so daB die Anlagekopfe 10 nicht mehr verschiebbar sind und 
das gesamte Werkstiick 4 wird dann von den Werkstucktra- 



DE 199 20 

7 

gem 18 abgenommen, so dafi deren Oberseite frei wird. 

Im Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 2 bis 4 besteht je- 
der Werkstiicktrager aus einem etwa zylindrisch ausgebilde- 
ten Ibil, welches selbstverstandlich auch rechteckig, qua- 
dratisch oder dergleichen sein kann. Es geniigt, hier eine S 
eben, obere Oberflache zu schafFen, welche fur eine Kle- 
bung geeignet ist. 

Im Bereich der Oberflache des Werkstiickiragers 18 isi 
eine mittlere Druckkanuner 21 angeordnet, die mittels einer 
Verbindungsbohrung 24 in flUssigkeitsleitender oder in luft- lO 
leitender Verbindung mit einem Verbindungskanal 30 und 
dieser wiederum mit einem Anschlufinippel 20 steht. 

Von diesem Verbindungskanal 30 ausgehend sind eine 
Reihe von Ringnuten 22, 23 in der Oberftache des Werk- 
stiicktrager 18 eingearbeitet, die nach cben olfen sind und IS 
die nach unten in luftleitender Verbindung mit dem Verbin- 
dungskanal 30 sind. 

Der Klebstoff 70 wird dann auf die Oberflache des Werk- 
stucktragers 18 aufgebracht, so wie dies der zeichnerischen 
Einfachheit halber nur segmentfbrmig in Fig. 3 dargestellt 20 
ist. 

Es ist selbstverstandlich nicht losungsnotwendig, den 
Klebstoff voliflachig auf die Oberflache aufzutragen, es 
reicht auch aus, einzelne Klebstoffpunkte, Felder oder Sek- 
toren vorzusehen, die auch nicht die gesamte Oberflache des 25 
Werkstucktragers bedecken soLlen. 

Es wird jedoch bevorzugt, den Klebstoffauftrag volifla- 
chig vorzunehmen, wie nachfolgend begriindet wird: 
Das Absprengen des Werkstiicks 4 nach erfolgter Bearbei- 
tung in eine Reihe von hintereinandergeschalteten Bearbei- 30 
tungsstationen soli namlich unter EinfluB eines Hochdruck- 
mediums erfolgen. Hierzu ist es vorgesehen, daB an den An- 
schluBnippel 20 ein Hochdruckmedium angeschlossen wird, 
wie z. B. Wasser, Ol oder ein anderes Hochdruckmedium. 
Es konnte aber auch ein chemisches Losungsmittel einge- 35 
pumpt werden, welches geeignet ist, die Klebstoffschicht 
aufzuldsen. 

Mit dem Einpressen des Hochdruckmediums in den Ein- 
schuBnippel 20 gelangt das Hochdruckmedium in die ein- 
zelnen Ringnuten 22, 23, die nach oben hin zur Unterseite 40 
19 des Werkstucks 4 durch die beschriebene Klebstoff- 
schicht 32 (Fig. 4) verschlossen sind. 

Man sieht in der vergroBerten Schnittdarstellung nach 
Fig. 4, daB die Klebstoffschicht 32 im wesentlichen die 
Ringnuten 22, 23 frei lasst. 45 

Wird nun das Hochdruckmedium iiber den Verbindungs- 
kanal 30 und iiber die Offnungen 31 in die Ringnuten 22, 23 
eingepumpt, dann wird die Klebstoffschicht 32 abgesprengt 
und die Unterseite 19 des Werkstucks 4 wird damit von 
sSmtlichen Klebstoffresten befreit und das WcrkstQck kann 50 
unbeschadigt wieder weiler verwendet werden. 

Evtl. am Werkstuck 4 noch anhaftende Klebstoffreste 
konnen chemisch oder mechanisch abgelost werden. 

Der Werkstiicktrager 18 wird ebenfalls in ein Ldsungsbad 
eingelegt, wo die Klebstoffireste abgeldst und entfernt wer- ss 
den. 

In der Ausfuhrungsform nach den Fig. 5 und 6 wird ein 
weiterer Werkstiicktrager 25 beschrieben, bei dem die Ablo- 
sung der Klebstoffschicht mittels einer mechanisch ver- 
formbaren Membran (Membranboden 27) erfolgt. 60 

Der dort gezcigte Werkstiicktrager 25 weist eine ge- 
scblossene Hohlkammer 26 auf, die nach oben in Richtung 
zur Werkstuckunterseite hin mittels eines Membranbodens 
27 verschlossen ist. 

Dieser Membranboden 26 kann werkstoffeinstUckig mit 65 
dem ilbrigen Material des Werkstticktragers 25 ausgebildet 
sein; er kann aber auch als getrenntes Ibil (z. B. als Scheibe 
oder dergleichen) losbar mit dem Material des Werkstuck- 
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tragers 25 verbunden sein. 

Wird wiederum iiber den AnschluBnippel 20 ein Hoch- 
druckmedium (Gas oder Fliissigkeit) in die Hohlkammer 26 
eingeleitet, dann verformt sich der Membranboden 27 kon- 
vex nach aufien und sprengt so die zwischen der Unterseite 
19 des Werkstucks 4 und der Oberseite des Werkstticktra- 
gers 25 befindhche Klebstoffschicht ab, so daB das Werk- 
stUck 4 ohne weiteres wieder von dem jeweiligen Werk- 
stQcktrager 25 entnommen werden kann. 

Zur besseren Haftvermittlung kann es gemass Fig. 6 vor- 
gesehen sein, daB in der Oberseite des WerkstUcktragers 25 
eine Ausnehmung 28 angeordnet ist, in welche die Kleb- 
stoffschicht 29 eingefullt ist, die sich somit an der Unterseite 
19 des Werkstiicks 4 anlegt. 

Der Ausnehmung 28 gegeniiberliegend ist der vorher er- 
wahnte Membranboden 27 angeordnet, der oberhalb der 
Hohlkammer 26 angeordnet ist. Diese Hohlkanruner 26 steht 
wiederum in luftleitender oder fliissigkeitsleitender Verbin- 
dung iiber die Steigkanale 33 und den AnschluBkanal 34 mit 
dem AnschluBnippel 20. 

In dem AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 7 ist ein Werk- 
stQcktrager 35 mit hydraulisch bewegbaren Hydraulikkol- 
ben 39 gezeigt, die selbstverstandlich auch anstatt eines fltis- 
sigen Druckmediums mit einem pneumatischen Druckme- 
dium versorgbar sind. 

Dort tragt der Werkstiicktrager 35 einen Deckel 36, der 
mittels Schrauben 37 mit dem Werkstiicktrager 35 verbun- 
den ist. In den Deckel 36 sind Hydraulikkolben 39 gemass 
Fig. 8 verteilt angeordnet, wobei auf jedem Hydraulikkol- 
ben 39 eine Antihaftbeschichtung vorhanden ist. 

In der Umgebung der Hydraulikkolben 39 wird die Ra- 
che des Deckels 36 mittels Klebstoff 41 beschichtet, so daB 
also die Hydraulikkolb«i selbst nicht mit dem Klebstoff ver- 
sehen sind. 

Soil nun das Werkstiick 4 von dem Werkstiicktrager 35 
abgesprengt werden, wird wiederum iiber den AnschluBnip- 
pel 20 und die Hohlkammer 38 ein Druckmedium einge- 
speist, welches die jeweiligen Hydraulikkolben 39 durch 
den Deckel hindurch nach oben treibt und hierbei das Werk- 
stiick 4 von der Klebeoberflache des Werkstticktragers 4 ab- 
reisst und entfernt 

In Fig. 9 und 10 ist als weilere AusfUhrungsform darge- 
stellt, daB an einem Werkstiicktrager 42 Tragstifte 43 ange- 
ordnet sind, welche sich an der Unterseite des WerkstUckes 
4 abstlitzten. Jede Stimseite des TVagstifts 43 ist mit einer 
Klebstoffschicht 41 versehen, so daB lediglich die TVagstifte 
selbst an der Unterseite des Werkstiicks 4 angeklebt sind, 
wahrend die iibrigen Flachen des Werkstucktragers keine 
Klebeverbindung zum Werkstiick 4 bilden. 

Nach erfolgter Bearbeitung des Werkstiicks soil die Kleb- 
stoffschicht wieder abgesprengt werden. Es wird zunachst in 
bekannter Weise der Werkstiicktrager 42 mit seinem Ein- 
zugsnippel aus dem Schnellspannzy Under gelosl und sonach 
wird mittels eines Stiftwerkzeugs auf die hintere Seite des 
jeweiligen Tragstifts 43 geklopft, so daB dieser in Richtung 
44 auf das Werkstiick 4 hinzubewegt wird und hierdurch 
ebenfalls der Ab stand zwischen dem Werkstiick und der 
Oberflache des Werkstticktragers 42 vergroBert wird, wo- 
durch hierdurch die Klebeschicht aufgerissen und abge- 
sprengt wird. 

Es wird hierbei bevorzugt, wenn die Tragstifte 43 konisch 
ausgebildet sind, d. h. sie erweitem sich in Pfeilrichtung 44 
konisch nach auBen und sitzen in einer entsprecbenden Ko- 
nusbohrung, die sich ebenfalls in Pfeikichtung 44 nach au- 
Ben erweitert, so daB ein einfaches Aufschlagen auf die 
Stimseite des jeweiligen TVagstifls 43 diesen leicht nach au- 
Ben in der Konusbohrung bewegt. 

In Fig, 11 ist als weitere AusfUhrungsform fiir einen 
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Werkstiicktrager 45 dargestellt, daB auf einer TVagplatte 46 
eine Scheibe 48 mittels Abdriickschrauben 52 befestigt ist. 
Die Abdnickschrauben 52 tragen hieibei einen Abdriickring 
54, der ringsumlaufend ausgcbildet ist. 

In der Scheibe 48 sind eine Reihe von Konusbohrungen 
49 vorgesehen, die sich gemass Fig. 11 konisch nach unten 
bin verengen und die mil Kiebstoff 50 gefiillt sind. Im Be- 
reich dieser Konusbohrungen ist also die Scheibe 48 an der 
Unterseile des zu bearbeitenden WerkstUckes 4 angeklebt, 
wobei die Bereiche auBerhalb der Konusbohrungen 49 mil 
einer Andhaftbeschichtung 51 versehen sind. 

Es ist in Fig, 12 nur beispielhaft dargestellt, daB einige 
Konusbohningen 49 mit Kiebstoff 50 gefullt sind. 

Zum Aufsprengen der KlebstoffschLcht sind nun die vor- 
her erwahnten Abdriickschrauben 52 voigesehai. 

Nachdem der Deckel iiber einer Hohlkammer 47 liegt, 
wird der gesamfce Werkstucktrager 42 mit seinem Nippel 17 
aus dem SchneUspannzylinder entfemt. Nachdem der Ein- 
zugsnippel 17 mittels einer Verbindungsschraube 43 an der 
Scheibe 48 befesdgt ist, kann auch der Einzugsnippel 17 
entfernt werden. 

Der Deckel wird somit frei. Es wird nun die jeweilige Ab- 
driickschraube 52 in Pfeilrichtung 44 von unten her entspre- 
chend verdreht, wobei sich diese in eine Gewindebohrung 
entsprechend axial bewegt, und somit wird der gesamte Ab- 
druckring 54 in Pfeilrichtung 44 gegen das Werkstiick 4 be^ 
wegt, wodurch es ebenfalls zum Absprengen der Klebstoff- 
schicht kommt. Hierbei wird es bevorzugt, wenn der Ab- 
driickring 44 ebenfalls mit einer Andhaftbeschichtung 51 
versehen isL 

In Fig. 13 und 14 ist als weitere Ausfiihrungsform eines 
Werkstticktragers 55 dargestellt, daB dieser ebenfalls mit ei- 
ner deckelartigen Scheibe 56 verbunden ist, die tiber die 
vorher erwahnte Verbindungsschraube 53 mit dem Einzugs- 
nippel 17 verbunden ist. 

Bel diesem Ausfiihrungsbeispiel ist die Klebstoffschicht 
mit dem Kiebstoff 50 jedoch auBerhalb des Bereichs der Ab- 
driickschrauben 52 aufgetragen und der Rand 58 des Werk- 
stiicktragers 55 ist mit einer Andhaftbeschichtung 51 verse- 
hen. Die Scheibe 56 kann im librigen mittels eines Spalts 57 
mit dem Oberteil des Werkstucktragers 55 verbunden sein. 

In diesem Ausfiihrungsbeispiel werden ebenfalls die Ab- 
driickschrauben in Pfeilrichtung 44 von unten her betadgt 
und drticken die gesamte Scheibe 56 nach oben, wodurch es 
ebenfalls zum Trennen zwischen dem Rand 58 des Werk- 
stucktragers 55 und der mittleren Scheibe 56 kommt. 

In den Fig. 15 bis 21 werden losbare Federpakete verwen- 
det, bei deren mechanischen Bewegung der Klebstoffspalt 
zwischen dem Werkstiick und dem zugeordneten Werk- 
stticktrager 60, 75 gelost wird. 

Im gezeigten Ausfuhrungsbcispiel nach Fig. 15 bis 19 ist 
dargestellt, daB der WerkstUcktrSger 60 aus einem TrSgerteil 
21 besleht, welches eine zentrale Ausnehmung aufweist, in 
welcher ein Lamellenpaket 67 festspannbar ist. Dieses La- 
mellenpaket 67 besteht aus einzelnen Lamellen 69, die in 
Form eines Pakets aneinandergefilgt sind, wobei jede La- 
melle eine Bohrung 71 aufweist, welche von einer zugeord- 
neten Spannschraube 64 durchgriifen ist. 

Diese Spannschraube ist in eine Gewindebohrung 62 im 
Tragerteil 61 eingeschraubt und das Tragerteil bildet eine 
linke Anschlagflache 63 fiir das Lamellenpaket 67. 

Die gegeniiberliegende Anschlagflache (Gegenflache 68) 
wird gebildet durch ein Spannstuck 65, welches mittels ei- 
ner Fiihrung 66 an dem Tragerteil 61 angelegt ist und dorl 
mittels der Spannschraube 64 festgespannt ist. 

Zwischen den beiden Anschl^gen 63, 68 wird also das 
Lamellenpaket 67 festgespannt. 

Auf die Oberflache des LameUenpakets wird nun gemass 
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Fig, 16 Kiebstoff 70 aufgetragen, wobei der Kiebstoff auch 
ggf. zwischen die Lamellen flieBt. 

Es wird hierbei bevorzugt, wenn jede Lamelle an ihrer 
zum Werkstuck 4 gerichteten Seite eine Spitze 62 aufweist, 
S an welche sich eine nach unten gerichteten Schrage 73 an- 
schlieBt. Auf diese Weise wird lediglich eine Linienberiih- 
rung zwischen dem Lamellenpaket 67 und der Unterseite 19 
des WerkstUcks 4 erreicht. 
Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf die Ausbil- 
10 dung einer einzigen Spitze 72 der Lamelle beschrankt. Es 
konnen auch mehrere Spitzen vorhanden sein, oder die Spit- 
zen k5nnen auch anders ausgestaltet werden. Die Fig. 19 
zeigt als weitere Moglichkeit, daB eine sogenannte Rund- 
spitze 74 vorgesehen ist, die sich ebenfalls an der Unterseite 
IS des WerkstUcks 4 anlegt. 

Soil nun die Klebeschicht 70 des Klebstoffs entfemt wer- 
den, dann wird zunachst einmal der gesamte Werkstiicktra- 
ger 60 mit seinem Einzugsnippel 17 von dem Spannzylinder 
entfemt und es wird die Spannschraube 64 aufgedreht und 
20 das Spannstiick 65 entfemt. Es wird somit das Lamellenpa- 
ket 67 frei, wodurch dann jede einzelne Lamelle in Pfeil- 
richtung 84 aus dem Lamellenpaket 67 entfemt werden 
kann und - weil es sich um sehr mechanisch dunnwandige 
Metallteile handelt, kann durch einfache Verbiegung jeder 
25 Lamelle der darauf anhaftende Kiebstoff abgeplatzt werden. 
In analoger Weise erfolgt die Verklebung nach dem Aus- 
fiihrungsbeispiel nach den Fig. 20 und 21 mit dem dort ge- 
zeigten Werkstucktrager 75, der anstatt eines linearen, auf- 
einander gereihten LameUenpakets 67 ein rundes Lamellen- 
30 paket aufweist, welches auch als Spiralfeder 79 bezeichnet 
werden kann. 

In die zentrale Ausnehmung eines Werkstucktragers 75 
ist also eine Spiralfeder 79 eingesetzt, wobei sie mittels ei- 
nes doppelten Spannstticks radial aus warts in die inneren 
35 Umfassungswande der inneren Ausnehmung am Werk- 
stucktrager 75 gespannt wird. Hieizu ist ein Spannstuck 76 
vorhanden, welches besteht aus segmentformig ausgebilde- 
ten Spannsegmenten 80, die gleichmassig am Umfang ver- 
teilt angeordnet sind und die durch obere und untere Schlitze 
40 81, 82 voneinander getrennt sind. Es sind also im Ausfiih- 
rungsbeispiel nach Fig. 21 vier gleichmassig am Umfang 
verteilte Spannsegmente 80 vorhanden, wobei sie mecha- 
nisch voneinander durch jeweils einen oberen Schlitz 81 an 
der Oberseite geU-ennt sind und an der Unterseite durch ei- 
45 nen unteren Schlitz 82. Sie hangen also alle miteinander zu- 
sammen, sind aber mechanisch iiber die Veranderung der 
Schlitzweiten 81, 82 spannbar, fallen jedoch nicht auseinan- 
der. Es handelt sich also um ein Doppelspannelement, wobei 
dieses Doppelspannelement durch einen nutUeren Spannko- 
SO nus 67 radial auswarts gerichtet gespannt wird. Die Verspan- 
nung erfolgt hierbei mittels einer Schraube 85, welche den 
Spannkonus 77 in die mitdere Spannausnehmung der 
Spannsegmente 80 einpresst und diese radial auswarts ge- 
richtet verdrangt. Hierdurch wird also die Spiralfeder 79 in 
55 radial auswarts gerichteter Richtung vorgespannt und bleibt 
so in dem Werkstiicktrager 75 liegen. 

Es wird nun die Oberflache der Spiralfeder 79 mit Kieb- 
stoff 70 beschichtet, wie dies teilweise in Fig. 21 dargestellt 
ist. Der auBere Rand 78 des Werkstucktragers 75 ist mit ei- 
60 ner Andhaftbeschichtung versehen, so dafi dieser klebstoff- 
frei bleibt. 

Nach erfolgter Bearbeitung des WerkstUcks 4 wird nun 
die Klebstoffschicht dadurch gelost, daB zunachst der Ein- 
zugsnippel 17 herausgedreht wird, wodurch der gesamte 
65 Werkstucktrager 75 zusammen mit der Spanneinrichtung 
(Schraube 85, SpannstUck 76, Spannkonus 77, Spannseg- 
mente 78) zusammen mit dem Werkstucktrager nach unten 
bin abgezogen werden kann. Es bleibt dann nur nocb das Pa- 
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ket, gebildet aus der Spira]feder 79, an der Oberflacbe des 
Werkstuckes 4 anhaften. Die Spiralfeder wird nun mit ihrem 
aufiersten Ende mechanisch mittels einer Zange gezogen, 
wodurch sich die einzelnen Federelemente so gegenein- 
ander verdrillen und abgezogen werden konnen, daB sofort 5 
der Klebstoff von den klebstoffberiihrten Oberflachen ab- 
platzt und die Spiralfeder somit leicht von der Oberflacbe 
des WerkstUcks 4 abgelost werden kann. 

Insgesamt wird also mil dem vorbeschriebenen Verfahren 
und der dazugehorenden Vorrichtung eine losbare Verbin- lO 
dung zwischen einem WerkstUcktrager und einem Werk- 
stiick dargesteLlt, welche dafiir sorgt, dafi die Oberflacbe 
zwischen dem Werkstiicktrager und dem Werkstuck selbst 
nicht angegriifen oder beeintrachtigt wird. Das Weikstuck 
kann also auf einer Reihe von Bearbeitungsstationen hoch- 15 
genau bearbeitet werden und nach Beendigung aller Bear- 
beitungsschritte kann dann der Werkstiicktrager durch die 
vorher beschriebenen MaBnahmen riickstandsfrei und ver- 
letzungsfrei von dem Werkstuck entfemt werden. 

20 

Zeichnimgs-Legende 

1 Lochrasterpalette 

2 Bohning (Gewinde) 

3Bohrbuchsc 25 

4 Werkstuck 

5 Zentrierstempel 

6 Lineal mit Skala 

7 Klemmpratze 

8 VergroBerungsglas 30 

9 Markierung 

10 Anlagekopf 

11 Pfeilrichtungen 

12 Pfeilrichtungen 

13 Halter 35 

14 NuUpunktlinie 

15 Schnellspannzylinder 

16 Zentrierzapfen 

17 Einzugsnippel 

18 WerkstUcktrager 40 

19 Unterseite 

20 AnschluBnippel 

21 Druckkanuner 

22 Ringnut 

23 Ringnut 45 

24 Verbindungsbohrung 

25 Werkstiicktrager 

26 Hohlkammer 

27 Membranboden 

28 Ausnehmung 50 

29 Klebstoffschicht 

30 Verbindungskanal 

31 Offnung 

32 KlebstofTschicht 

33 Steigkanal 55 

34 AnschluBkanal 

35 Werkstiicktrager 

36 Deckel 

37 Schrauben 

38 Hohlkammer GO 

39 Hydraulikkolben 

40 Anschlag 

41 Klebstoff 

42 Werkstiicktrager 

43 Tragstift 65 

44 Pfeilrichtung 

45 Werkstiicktrager 
46'IYagpLatte 



47 Hohlkammer 

48 Scheibe 

49 Konusbohrung 

50 Klebstoff 

51 Antihafl-Beschichtung 

52 Abdriickschraube 

53 Verbindungsschraube 

54 AbdrUckring 

55 WerkstUcktrager 

56 Scheibe 

57 Spalt 

58 Rand (Antihaft) 
59 

60 WerkstUcktrager 

61 Tragerteil 

62 Gewindebohning 

63 Anschlagflache 

64 Spannschraube 

65 Spannstuck 

66 Fuhrung (mit Spiel) 

67 LameUenpaket 

68 Gegenflache 

69 Lamelle 

70 Klebstoff 

71 Bohning 

72 Spitze 

73 Schrage 

74 Rundspitze 

75 WerkstUcktrager 

76 SpannstUck 

77 Spannkonus 

78 Rand 

79 Spiralfeder 

80 Spannsegment 
81Schlitzoben 

82 Schlitz unten 

83 Bride 

84 Pfeibichtung 

85 Schraube 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Bearbeitung von WerkstUcken mit 
daran befestigten, losbaren WerkstUcktragem, da- 
durch gekennzelchnet, daB der WerkstUcktrager (18, 
25, 35, 42, 45, 55, 60, 75) an seiner dem Werkstuck (4) 
zugewandten Seite mit mindestens einer Klebstoff- 
schicht (29, 32, 41, 50, 70) beschichtet wird und dafi 
dann das WerkstUck (4) genau ausgerichtet und zen- 
triert auf dem jeweiligen WerkstUcktrager (18, 25, 35, 
42, 45, 55, 60, 75) aufgelegt und dort festgeklebt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die im vorliegenden Klebeverfahren verwen- 
deten Klebeschichten (29, 32, 41, 50, 70) vollstandig 
und rUckstandslos von der Oberflacbe des zu bearbei- 
tenden WerkstUcks (4) wieder entfemt werden konnen. 

3. Verfahren nach Anspnich 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoff (29, 32, 41, 50, 70) ein Ep- 
oxyharz, ein modifiziertes PhenoLharz oder ein Polye- 
sterharz ist 

4. Verfahren nach Anspnich 1 bis 3, daduich gekenn- 
zeichnel, daB der Klebstoff (29, 32, 41, 50, 70) eine 
flUssige, pastenformige oder fesle Form besilzt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoff (29, 32, 41, 50, 70) ein 2- 
Komponentenkleber ist, welcher in AbhSngigkeit der 
Tbmperatur aushartet. 

6. Verfiahren nach Anspruch 1 bis S, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB der Klebstoff (29, 32, 41, 50, 70) in Ab- 
hangigkeit des Drucks aushartet. 

7. Verfahien nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB der Klebstoff (29, 32, 41, 50, 70) eine 
Aciylatbasis besitzt und in Abhangigkeit des Drucks 5 
aushartet 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als 2^ntrierhilfe und Montagehilfe fUr die 
zu befestigenden Werkstiicktiager (18, 25, 35, 42, 45, 
55, 60, 75) Schnellspannzylinder (15) verwendet wer- to . 
den, die bereits schon hochgenau auf einer Lochraster- 
palette (1) befestigt sind und welche Schnellspannzy- 
linder (15) ein oder mehrere Einzugsnippel (17) aufge- 
nommen hat. 

9. Verfahren zur Bearbeitung von Werkstucken mit 15 
daran befestigten, losbaren Werkstucktragem, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Werkstucktrager (18, 25, 35, 
42, 45, 55, 60, 75) an seiner dem Werkstuck (4) zuge- 
wandten Seite mit mindestens einer fltissigen Schicht 
beschichtet wird und daB dann das Werkstuck (4) ge- 20 
nau ausgerichtet und zentriert auf dem jeweiligen 
Werkstucktrager (18, 25, 35, 42, 45, 55, 60, 75) aufge- 
legt und dort festgefroren wird, 

10. Verfahren zur Bearbeitung von Werkstucken mit 
daran befestigten, losbaren Werkstucktragem, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB der Werkstucktrager (18, 25, 35, 
42, 45, 55, 60, 75) an seiner dem Werkstuck zugewand- 
ten Seite mit mindestens einem permanent- oder elek- 
tromagnetischen Element verbunden wird und daB 
dann das Werkstuck (4) genau ausgerichtet und zen- 30 
triert auf dem jeweiligen Werkstucktrager (18, 25, 35, 
42, 45, 55, 60, 75) aufgelegt und dort magnetisch fest- 
gehalten wird. 

11. Vorrichtung mit einem Werkstucktrager nach den 
Anspriichen 1 bis 10 zur Entfemung des Werkstiicks 35 
(4) vom We±stucktrager (18, 25, 35, 42, 45, 55, 60, 
75), dadurch gekennzeichnet, daB mittels eines gasfor- 
migen, eines flussigen oder eines festen, verformbaren 
Mediums das Werkstuck (4) vom Werkstucktrager (18, 
25, 35, 42, 45, 55, 60, 75) mechanisch abgesprengt 40 
wird. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen die Oberflache des WerkstUcks 
(4) und dem Haftmittel (29, 32, 41, 50, 70) des Werk- 
sttlcktragers (18, 25, 35, 42, 45, 55, 60, 75) ein gasfor- 45 
miges oder flussiges Hochdruckmedium eingeleitet 
wind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der Oberflache des Werkstucks 
(4) und dem Haftmittel (29. 32, 41, 50, 70) des Werk- 50 
stiicktragers Abdruckschrauben (52) vorgesehen sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der Oberflache des Werkstucks 
(4) und dem Haftmittel (29, 32, 41, 50, 70) des Werk- 
stUcktragers (18, 25, 35, 42, 45, 55, 60, 75) mechanisch 55 
Oder hydraulisch betatigte Federpakete (79) angebracht 
sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der Oberflache des Werkstucks 
(4) und dem Werkstucktrager (18, 25, 35, 42, 45, 55, 60 
60, 75) ein TVcnn- oderLosungsmittel in den Spalt (57) 
eingeleitet wird, welches geeignet ist, das Haftmittel 
(29, 32, 41, 50, 70) mindestens teilweise von den Kon- 
taktflachen abzulosen. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB das WerkstUck (4) mit den daran befestig- 
ten Werkstucktragem (18, 25, 35, 42, 45, 55, 60, 75) in 
ein entsprechendes Bad eingebracht wird, welches das 
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Werkstiick (4) Ihermisch lost und optional das Haftmit- 
tel (29, 32, 41, SO, 70) auflost. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die thermische M^kung durch eine In- 
duktionsspule hervorgerufen wird, 

18. Vorrichtung mit einem Werkstucktrager nach den 
Anspriichen 1 bis 10 zur Entfemung des Werkstucks 
(4) vom Werkstucktrager (18, 25, 35, 42, 45, 55, 60, 
75), dadurch gekennzeichnet, daB der WerkstUcku-Sger 
(18, 25, 35, 42, 45, 55, 60, 75) und/oder das WerkstUck 
(4) in mechanische Schwingungen versetzt wird, sodaB 
das Werkstuck (4) vom Werkstucktrager (18, 25, 35, 
42, 45, 55, 60, 75) abgetrennt wird. 

Hierzu 10 Seite(n) Zeichnungen 
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ABSTRACT: 



CHG DATE=20010601 STATUS=0>The carrier (18) is coated with 
adhesive on the 

side facing the workpiece (4). The workpiece is then laid onto the carrier, 
precisely orientated and centered, to be adhered in place. An Independent 
claim is included for a device separating the workpiece from the carrier. A 
gaseous, liquid or solid medium of variable form, is used to force separation, 
mechanically. Preferred features: Adhesive layers used, can be removed 
completely, without residue, from the surface of the workpiece. A 
two-compo nent adhesive is used, hardening as a fi mction of temperature. It 
hardens asXfimction of pressure. To center and mount the carrier, 
quick-acting cylinders are used, ready-positioned at precise height on a 
bedplate pattemed with holes. The cylinders have one or more guide pegs 
(17). 

A variant of the method is described, in which the workpiece is frozen into a 
liquid fihn, instead of using adhesive. A fijrther variant enqjloys magnetic 
holding. In separating worlq)iece and carrier, liquid or gaseous medium at 
high 

pressure is en^loyed. Push-off screws are an alternative. Mechanically- or 
hydraulically-operated spring packs achieve separation. A parting agent or 
solvent breaks adhesion. Introduction into a hot bath causes separation, 
optionally also dissolving the adhesive. The heating effect is caused by an 
induction coil. Separation results from mechanical oscillation induced into 
the workpiece or its carrier. 



